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Rapport de Monsieur Claude Daigremont 
Programme Bois du Cirad-forêt 
OBJET DE LA MISSION 
Compte-rendu de mission au Gabon 
Du 24 février au 27 avril 2002 
Claude DAIGREMONT 
Responsable de l'unité d'usinage 
Ci rad-Forêt 
• Apporter un perfectionnement aux personnes exerçant le métier 
d'affûteur. 
• Apporter des améliorations dans l ·entreprise. dans le domaine du 
travail et du matériel. 
DEROULEMENT DE LA MISSION 
• Première semaine formation organisée à Libreville dans l ·atelier de 
Bois Dérivés. 
De la deuxième à la cinquième semaine. visite en entreprise afin : 
};> D'adapter les enseignements aux matériels et conditions de 
travail propres à l ·entreprise. 
};> D'identifier les problèmes liés à l'affûtage et d'y apporter 
les mesures correctives. 
INAUGURATION DU STAGE 
Ouverture du stage présidé par 
Monsieur Pierre NGAVOURA. représentant le chef du Département 
Ministériel del 'Economie Forestière. des Eaux et de la pêche. 
Monsieur Richard GARRIGUES. expert associé du CDE. 
Madame Isabelle FORGE del 'Agence Française de Développement. 
Monsieur Fabien SORDET. représentant la Commission Européenne. 
Monsieur Pascal COMBO DEVILLE du Synfoga. 
FORMATION COMMUNE : 
La formation s·est déroulée à Libreville dans l ·atelier mis à disposition 
par l ·entreprise BOIS DERIVES en présence de cinq stagiaires · 
Monsieur MOUSSOUAMY Serge de BOIS DERIVES 
Monsieur ESSONE ENGOANG Jean de BOIS DERIVES 
Monsieur BIDZA Silvaire de BOIS TRANCHES 
Monsieur BACALE Raphaël de TRB/SBL 
Monsieur KOMBILA Fred de CBG 
Le matériel dont nous disposions était en bon état et suffisant pour le 
nombre de stagiaires . il ne manquait qu ' une stelliteuse. les opérations de 
stellitage . ainsi que le soudage des lames furent effectués dans l ·atelier 
principal de BOIS DERIVES. 
DEROULEMENT DE LA FORMATION 
Théorie du sciage 
Les différents types de machines et de laines de scie. 
Les règles du sciage. 
Les divers types de dentures et leurs utilisations 
Les principaux défauts de sciage dus à la machine ou à la lame . 
TECHNOLOGIE DE L'AFFUTAGE 
Etude de la dent de scie (pas . hauteur de dent. angle d'attaque . angle de 
bec et de dépouille). 
Préparation et affûtage des lames de scie à ruban et circulaire . 
Les machines d'affûtage , les meules . 
Théorie sur le planage , tensionnage , dressage, dégauchissage . 
Les causes de détérioration des lames (criques. encrassement . déviation au 
sciage). 
Etude del ' appareil à écraser. démontage et remontage del 'appareil. 
CONNAISSANCE DES BOIS 
Utilisation des différentes essences . leurs particularités 
TRAVAUX PRATIQUES ABORDES : 
Pendant la première semaine de cette formation nous avons abordé les 
travaux pratiques . Les stagiaires ont procédé aux différentes opérations 
d'affûtage, chacun a pu s'exercer sur une lame . Les opérations suivantes 
ont été réalisées : 
};>- entretien du corps de lame (planage, tensionnage, dressage). 
};>- remise en forme de la denture . 
};>- taillage de la meule en fonction du profil de la dent . 
};>- méthode d'avoyage par écrasement . 
};>- étude et réglage del 'appareil a ecraser . 
};>- soudage des lames bout à bout. recuit . mi se à épaisseur et planage. 
};>- stellitage automatique. 
~ stellitage après écrasement ce qui a permis de constater quel ·on 
déposa it moins de stellite qu 'avec la stelliteuse. 
Pour toutes ces opérations. nous disposions : 
d'un banc à planer équipé d'un tendeur dégauchi sseur . 
d'une affûteuse. 
d' une rectifieuse non jumelée à l'affûteuse 
La soudeuse et la stelliteuse se trouvaient dans l ·atelier principal 
de la soc iété . 
CONSEIL EN VUE D'UNE AMELIORATION 
Pour les formations à ven i r . il serait bien de disposer d' un deuxième banc 
de planage équipé d'un tendeur pour l'opération d'entretien du corps de 
lame qui est la plus longue et la plus importante . 
La durée de 5 jours de formation est assez courte pour voir en détail le 
reste des opérations. 
Enfin. le fait de disposer d'un banc à stelliter et d'une soudeuse de lame 
compléterait l ·atelier . 
COMPETENCES DES STAGIAIRES 
Dans l ·ensemble. les stagiaires étaient d'un niveau égal avec une bonne 
maîtrise del ' affûtage mais tous avaient quelques lacunes dans des domaines 
différents ou un manque de confiance sur la façon de procéder à certaines 
opérations par manque de connaissance. A la fin de la semaine un contrôle 
théorique leur fut proposé . 
CONCLUSION : 
Cette formation d'une semaine aura permis aux stagiaires d'améliorer leurs 
connaissances. de mieux comprendre l'importance de certaines opérations 




Société SCIERIE de N'TOUM 
Directeur Madame SPINDLER 
Stagiaire : NTOUTOUNE Jean Pierre 
Formation du 4 au 6 mars 2002 midi . 
Scierie 
une scie horizontale CD4 volant de 1.10 m de 1975. 
une scie verticale BRENTA volant de 1.50 m. 
une scie verticale GUILLET volant de 1.20 m (en panne. système 
de divi sion) . 
une ébouteuse LYON FLEX lame de 400 mm. 
une ébouteuse DEWALT lame de 400 mm. 
une déligneuse ADOLF JOHN à lame unique . 
Affûtage : 
un banc de planage équipé d'un tendeur ALLIGATOR . 
deux affûteuses MARQCOL . 
une rectifieuse ALLIGATOR. 
une affûteuse carbure VOLLMER . 
Personnel employé : 
troi s affûteurs dont 1 aide . 
25 personnes à la scierie environ. 
La scierie N'TOUM est une entreprise de moyenne importance. elle possède du 
matériel ancien en mauvais état tant dans le domaine de la scierie que dans 
celui del 'affûtage. 
Dans un premier temps. je me suis attardé à remettre en état le matériel de 
sciage et d'affûtage . 
Scierie : 
La CD4 possédait un volant qui. au lieu d'être bombé. était creux. ce qui 
pouvait être la cause des nombreuses criques sur les lames. Le volant fut 
remplacé par un autre en meilleur état. L'alignement des deux volants 
n'était pa s bon. Les guides lames mal réglés. les rails pas alignés. de 
plus l ·excentrique de réglage du devers était usé. Enfin les guides lames 
des deux sc ies n'éta ient pas réglés correctement. De plus. l'absence de 
l'indicateur de tension ne permet pas d'appliquer la tension de montage 
optimale. Les lames sont excessivement tendues. 
Affûtage : 
Les galets du tendeur usés. n'ont pu être remplacés faute de pièces . Le 
banc de planage . déformé. sera remis en état après mon passage. Le jeu 
important dans les têtes de meule des affûteuses Marqcol a été éliminé et 
enfin la roulette du poussoir de la rectifieuse devra être remplacée. 
Formation : 
J'ai insisté sur les opérations principales qui n'étaient pas faites 
systématiquement . planage. tensionnage . dressage. Les criques après soudage 
n'étaient pas remises à épaisseurs . Il faut dire que le nombre de criques 
sur les lames est impressionnant.une dent sur deux en moyenne. surtout pour 
celles utilisées sur la CD4 (problème évoqué plus haut) . 
Conseils : 
>- vérifier les guides lames plus souvent. 
>- remplacer les feutres défectueux. 
>- remettre en place l 'aiguille indicateur de tension des lames. 
>- aligner les rails de la CD4 . 
>- aligner le tendeur de façon à ce que le galet inférieur soit au 
même niveau que le banc de planage. 
>- acheter un comparateur pour vérifier l'épaisseur de la voie de 
part et d'autre de la lame. 
>- éviter que les scieurs utilisent n'importe quelles lames lors du 
changement de celles-ci. 
>- apporter une attention particulière aux opérations de planage, 
tensionnage. dressage. 
>- utiliser des lames avec une voie appropriée au bois à scier . 
Principales essences utilisées 
Okoumé. Padouk. Azobé . 
EQUIPEMENT 
Société BOIS TRANCHES 
Directeur Monsieur LEROUX 
Responsable du secteur bois : Monsieur GOMES 
Stagiaire : Monsieur BIDZA Silvaire 
Formation du 6 mars après-midi au 8 mars 2002 . 
Scierie 
une scie de tête« Artiglio » système Canali. volant de 1.80 m. 
une chaîne de transfert automatisée 
Affûtage 
un banc de planage équipé d'un tendeur« Willmann ». 
une affûteuse« Albert». 
une rectifieuse« Albert» jumelé à l'affûteuse. 
une stelliteuse semi-automatique « isel i » type sam. 
deux chalumeaux oxyacétylénique. 
Personnel employé 
deux affûteurs 
50 personnes à la scierie et au tranchage 
Il s'agit d'une société du groupe GWV (Général Wood et Veneers LTD) . La 
principale activité de la société est la fabrication de placages tranchés . 
La scierie prépare les grumes. les mi eux conformées. en les débitant en 
quatre. Chaque quartier est ensuite étuvé avant d · être tranché dans des 
bacs à la température de 90°(. 
Les essences dont la qualité ne leur permettent pas d'être utilisées pour 
le tranchage sont débitées en planches et séchées sur parc. 
Le matériel de sciage et d'affûtage est en bon état. L'absence d'une 
déligneuse ne permet pas une production de bois sciés importante. 
Problèmes rencontrés 
Criques provoquées par des coups d'arc sur le corps de lame lors du 
stellitage . 
Dressage et tensionnage non réalisés après soudage des criques . 
Formation 
Affûtage 
Nous avons vu l es opérations de planage (ma lgré l ' absence du 
marteau ang lais ). de tensionnage et de dressage en faisant 
remarquer les conséquences que pouvaient avoir ces opérations 
si elles étaient mal exécutées. Nous avons montré que le 
planage pouvait être fait avec le tendeur. Les problèmes de 
cr iques dus à un défaut sur la ste 11 iteuse furent résolus. 
après avoir rectifié les mâchoires de fixation de la lame sur 
l ·appareil. 
L'affûteuse. quant à elle. se déréglait et la molette de 
réglage du pas ne restait pas a la même position. le contre 
écrou situé à l'intérieur de l'affûteuse étant desserré. De 
même. pour la rectifieuse. les meules n'étaient pas centrées 
par rapport au corps de lame. 
Conseils 
Quelques recommandations sur l'achat d'un complément de petit 
matériel 
~ un marteau anglais pour le planage, 
~ un palmer pour mesurer 1 'épa i sseur de la voie. 
~ l e stellitage de toutes les dents. actuellement 1 dent sur 2 
est ste 11 i tée par économie de ste 11 i te mais ce 1 a provoque 
des efforts plus importants à la lame (le pas utilisé étant 
de 55 mm). 
~ 1 a modification de 1 a forme de 1 a dent par 1 e chai x d · une 
denture à copeaux projetés. Cette évolution implique le 
changement de la came de profil de l 'affûteuse . 
Principales essences utilisées 




Directeur Monsieur VERGNAUD 
Responsable De la scierie: Monsieur WADDINGTON Guy 
Stagiaire : Monsieur BACALE Raphaël 
Formation du 11 au 15 mars 2002 
Scierie 
une scie de tête « Primulini » volant de 1.60 m. 
une scie de reprise « Primulini » volant de 1.50 m. 
une scie de repri se « Primulini » volant de 1.30 m. 
une scie de reprise « Brenta » volant de 1.40 m. 
une déligneuse multi-lames largeur 1.30 m. 
une déligneuse multi-lames largeur 0.80 m. 
trois ébouteuses diamètre 0.42 m. 
Affûtage 
deux bancs de planage équipés de tendeur « Alligator ». 
une affûteuse « Vollmer » cana/S de 1987 . 
une affûteuse« Vollmer » cana/S de 1985. 
une affûteuse « Vollmer » cana/S de 1976. 
une affûteuse « Vollmer » cana/S de 1960 pour scie circulaire. 
une rectifieuse "Iseli » Ebn/E pour scie circulaire . 
une rectifieuse « Vollmer » Ems couplée avec l ' affûteuse de 
1985. 
une rectifieuse « Vollmer » Ems couplée avec l ' affûteuse de 
1976 . 
une soudeuse automatique« Alligator » Automig 200 XE sous 
argon. 
un poste à stelliter semi-automatique « Brune frère ». 
Personnel employé 
3 affûteurs dont 1 aide . 
44 personnes à la scierie . 
Importante société d'exportation de grumes . Les plus belles d'entre elles 
sont destinées à l ·exportation. Les autres réservées au sciage. Les défauts 
pri s en compte pour cette sélection sont : 
• la conformité des grumes. notamment la courbure. 
• les défauts internes. fentes importantes. roulures. coeur mou ce qui 
nuit au rendement (35% maximum). La production de grumes est 
d'environ 500 m3/mois. les essences sciées sont le Padouk . l 'Okoumé . 
l ' Iroko . l 'Agba. L'Okoumé représente 60 à 65% de la production. Le 
matériel de sc iage et d'affûtage. bien qu'ancien. est en bon état et 
bien entretenu. Le seul problème provient de la soudeuse de lame qui . 
malgré l es différents réglages. ne parvient pas à faire une soudure 
satisfaisante . Cet équ ipement devra être remplacé prochainement. 
Formation 
L'affûteur est très compétent . Nous avons pu toutefois amél iorer 
certaines opérations telles que : 
>- l ·entretien des lames lorsqu'elles ont été soudées (planage. 
dressage). 
>- l'affûtage des scies circulaires au carbure qui n'était fait 
que sur la face d'attaque. 
>- l ·entretien et le réglage des affûteuses notamment en réduisant 
le jeu dans la tête porte meule. 
>- le jeu dans le poussoir de la rectifieuse ne permet pas d'avoir 
une voie régulière ; enfin le galet inférieur du tendeur 
présente des signes de fatigue . 
En complément. des opérations d'entretien du corps de lame nous avons 
vu. avec les autres affûteurs. les différentes méthodes de soudage et 
d'avoyage avec l 'appareil à écraser. Nous avons expliqué l e 
fonctionnement de cet appareil : réglage del ·excentrique et de 
l ·enclume . position del ·enclume sur la dent . Nous avons vu comment 
résoudre un problème de sciage dû à une mauvaise préparation de la 
lame. 
Conseils : 
Dans le domaine del 'affûtage. hormis le changement de la soudeuse de 
lame. il est recommandé d'apporter une attention particulière aux 
opérations de planage et de dressage après soudure de la lame. Pour 
la scierie. il faudra surtout vérifier les feutres de la scie afin 
qu'ils soient toujours imprégnés d'un mélange huile-gasoil permettant 
une lubrification constante de la lame . 
La société à la ferme intention de s'agrandir en créant une unité de 
seconde transformation pour récupérer les déchets . Pour cela . nous 
leur avons donné quelques conseils sur le matériel : un séchoir. une 
quatre faces . une moulurière. une scie à ruban de menuiserie. En 
complément de ces machines. il conviendra de prévoir 1 ·achat du 
matériel d'affûtage correspondant. 
Principales essences utilisées 
. Okoumé. Padouk . Iroko . Kevazingo 
EQUIPEMENT 
Société CBG 
Directeur Monsieur FENART 
Responsable DE LA SCIERIE : Monsieur MICHOT Laurent 
Stagiaire : Monsieur KOMBILA Fred 
Formation du 15 au 17 avril 2002. 
Scierie 
une sc ie de tête horizontale « Canali » volant de 1.80 m. 
une scie verticale « Brenta » volant de 1.60 m. 
une scie verticale « Brenta» volant de 1.60 m. 
deux déligneuses multi-lames. 
En cours d'installation . une chaîne de transfert à la sortie de la 
scie horizontale Cana li . 
Affûtage : 
deux bancs de planage équipés de tendeur« Alligator». 
deux affûteuses« Albert ». 
une affûteuse« Loroch ». 
une affûteuse de circulaire« Iseli ». 
deux rectifieuses « Albert » couplées aux deux affûteuses 
« Albert ». 
une affûteuse pour circulaire carbure. 
une stelliteuse « Iseli » semi automatique . 
une soudeuse de lame automatique« Saflor ». 
une affûteuse de chaîne de tronçonneuse. 
Personnel employé : 
4 affûteurs. 
50 personnes à la scierie 
Il s'agit d'une importante société d'exportation de grumes. possédant cette 
unité de sciage pour débiter les grumes de second choix. Le matériel. qu'il 
soit de sciage ou d ·affûtage. est en bon état. La scierie est en pleine 
extension et l ·atelier d'affûtage va être agrandi prochainement . Comme dans 
les autres ateliers possédant du matériel ancien. certaines pièces usées 
(poussoir galet de tendeur etc .) devront être remplacées. Les affOteuses 
avaient du jeu dans la tête porte meule . ce jeu a été éliminé. 
A la scierie. la production moyenne est de 300 à 400 m3/mois. cette faible 
production est du au fait que les grumes sciées présentent beaucoup de 
défa uts. le rendement est del ·ordre de 27 à 30%. 
Formation 
Domaines théoriques abordés : 
> entretien du corps de lame des scies à ruban. 
> les défauts de sciage dus à la lame . remèdes. 
> les méthodes de soudage et de brasage. 
> les angles des dents en fonction des bois à scier. 
> les épaisseurs de voie pour bois dur ou bois tendre . 
> les différents profils de denture. 
> les cours théoriques ont été donnés le soir après la journée 
de· 'travail. 
Domaines pratiques abordés : 
Nous avons insisté sur le planage, le tensionnage et le 
dressage, opération très importantes qui n'était pas faite 
systématiquement. 
Les stag iaires ont pu s'exercer avec l'appareil à écraser . Nous 
avons également abordé l ·entretien des chaînes de tronçonneuse. 
angle d'attaque. hauteur du délimiteur de passe. 
Principales essences utilisées 
Okoumé. Padouk. Azobé. 
EQUIPEMENT 
Société SIPOG 
Directeur Monsieur PEYSERRE 
Stagiaire : Monsieur ROGOMBE Yvan 
Formation du 18 au 19 avril 2002. 
Scierie 
une battante multi-lames (maxi 10) « Socoleste ». 
une scie horizontale« Pasquier» volant de 1.30 m. 
une scie pendulaire« Socolest » de 400 mm. 
une scie pendulaire« Renaud» de 400 mm. 
Affûtage 
un banc de planage équipé d'un tendeur« Vollmer ». 
une affûteuse ruban« Alligator» Jet 75. 
une affûteuse pour scie alternative« Vollmer ». 
une rectifieuse« Alligator». 
une avoyeuse manuelle pour scie alternative« Winter ». 
un ban à stelliter. 
Personnel employé : 
2 affûteurs. 
20 personnes à la scierie 
Petite entreprise équipée d'une scie battante multi-lames avec laquelle 
elle débite diverses essences. Les débits sont destinés à l ·exportation 
principalement en Europe (Italie. Pays Bas. Allemagne) . L'utilisation d'une 
telle machine comme unique scie de tête ne permet pas d'obtenir une 
production importante . vitesse d'avance lente. temps de changement des 
lames 20 minutes toutes les 2 heures. La scie horizontale travaille« en 
appui » en préparant les grumes trop grosses pour la scie à cadre. 
L'atelier d'affûtage est étroit et mal éclairé ce qui ne permet pas. une 
bonne vision de certaines opérations comme le planage. Un agrandissement de 
cet atelier est prévu. 
Problèmes rencontrés : 
L'a ffûteuse de scie alternative a un problème hydraulique sur le 
chariot. Il ne revient pas complètement à la position d'origine. ce 
qui implique la présence permanente del ' affûteur . 
La rectifieuse ne possède qu ' une courroie au lieu des deux 
nécessaires pour faire tourner les deux meules en même temps ce qui 
entraîne une dissymétrie de la voie. Enfin. l'absence de comparateur 
empêche la vérification de cette voie. 
L'affûteuse présentait du jeu dans la tête porte meule. Ce jeu a été 
supprimé. 
Formation 
Domaines théoriques abordés 
> ·entretien du corps de lame des scies à ruban. 
> les défauts de sciage dus à la lame et les solutions pour 
y remédier. 
> les angles des dents en fonction des bois à scier. 
> les différentes épaisseurs de voie. 
> les profils de dent. 
> l ·entretien du corps de lame des scies alternatives. 
Domaines pratiques abordés 
Nous avons réalisé des travaux pratiques sur le planage, le 
tensionnage, le dressage et vu comment résoudre les problèmes 
de manque de tension sur certaines portions de lame . 
Nous avons travaillé l ·avoyage par torsion pour les lames 
alternatives ainsi que le réglage et entretien des affûteuses. 
Conseils : 
Nous avons 
> conseillé l ·achat d'un comparateur et d'un palmer. 
matériel indispensable pour vérifier les dimensions et la 
régularité de la voie. 
> remplacé les moules de la stelliteuse (consommation 
excessive de stellite). 
> l ·acqui sition d'une courroie pour la rectifieuse. 
Principales essences utilisées : 
Ovengkol. Okoumé. Padouk. 
EQUIPEMENT 
Société S.D.O 
Directeur Monsieur LAVILLE Gérard 
Directeur adjoint : Monsieur ROZIER Nicolas 
Stagiaire : Monsieur ENGONE Martial 
Formation du 22 au 26 avril 2002. 
Scierie 
une scie de tête« Brenta» de 1.60 m. 
une déligneuse« Remonay » 1 lame fixe+ 3 lames mobiles 
équipée d'un laser optimisation largeur. 
une écorceuse à fraise. 
une ébouteuse. 
une radiale . 
Affûtage 
un ban à planer en bois équipé d' un tendeur« Alligator». 
une affûteuse« Alligator JED 65 ». 
une rectifieuse« Valmer» EMS EL. 
une affûteuse« Guillet » pour scie circulaire. 
un ban à stelliter « Brunnes ». 
Personnel employé 
3 affûteurs. 
40 personnes à la scierie. 
Il s'agit d'une scierie de taille moyenne récemment installée dans un 
bâtiment neuf. L'atelier d'affûtage est bien aéré . La scierie produit 400 à 
500 m3/grumes/mois en moyenne . Elle pourrait produire plus avec quelques 
équipements complémentaires de scierie et d'affûtage. Par exemple. lorsque 
la déligneuse tombe en panne. il se produit un engorgement au niveau de la 
scie de tête. De même. quand un grumier livre la scierie. le pont roulant 
ne peut plus alimenter la scie de tête. 
Le matériel d'affûtage est en bon état quelques améliorations seraient. 
toutefois. à prévoir : 
~ acheter ou fabriquer un deuxième jeu de carroussel pour l a 
rectifieuse (actuellement . on est obligé de déplacer ce carrousse l 
lorsque l ' on rectifie la voie). 
~ fixer les machines au sol afin d'éviter les vibrations qui peuvent 
provoquer des amorces de cr ique. un affûtage irrégulier et une 
rectificatt.on inégale des dents. 
~ acheter un réglet de tension afin de contrôler les lames de scie 
circulaire. 
Formation 
La formation s'est déroulée sur cinq jours. Ou fait del 'absence du 
stagiaire lors de la première semaine à Libreville. Nous avons abordé 
les domaines théoriques sui vants : 
~ entretien du corps de lame des scies à ruban et scies 
circulaires. 
~ les défauts de sciage dus à la lame. 
~ les différentes méthodes de soudage. 
~ les différents angles en fonction des bois à sc ier. 
~ les épaisseurs de voie pour bois dur et bois tendre. 
~ les profils des dents . 
Domaines pratiques abordés : 
~ le planage. tensionnage. dressage, 
~ le réglage des machines et l ·utilité des différentes manettes. 
~ le réglage du jeu dans la tête porte meule. 
~ élimination des excès de tension. 
~ réglage de 1 ·appareil à écraser. 
Conseils : 
Pour la scierie. nous avons conseillé de vérifier périodiquement les 
guides lame . ainsi que les feutres afin qu'ils soient. en permanence. 
bien lubrifiés. 
Pour l'affûtage , un second jeu de carroussel pour la rectifieuse. à 
défaut de pouvoir la jumeller. devra être acheté. 
Il convient de prévoir 1 ·acquisition d'un réglet de tension pour les 
lames de scie circulaire. Ce réglet devra avoir une longueur égale au 
plus grand diamètre utilisé. 
Principales essences utilisées 
Okoumé. Padouk. Moabi. Movingui. Iroko . Sapelli. 
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